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} Rachdichtung aus Metal! 

Bel elnar metaliischan Rachdichtung aus elnar oder 
mehreren ubereinanderliegenden Metal! platten bestehan die 
vor allem ringfdrmlg die Brennraumoffnung umgabenden 
druckfesten Auflagen aus elnem aufgesinterten Sintarmetall 
Oder Sinterlegierungsmetall. Ota Auflagen besltzen sine 
hone Druckfestigkeit, so da£S sie alnen hohen Dichtpres- 
sungsdruck und damlt etna none Abdfchtwirkung ermogll- 
chen und sia slnd mlt hoher Praaslon der Konturen und der 
Dicka auf die MataHpiatten sua elnar flle&fahtgen Mischung 
von Matallpulver beziehungsweiae Metalteglerungspulver 
mit Btndemfttel und Ldsungsmittei tm Schablonenspritzen 
oder Siebdruckverfahren auf die Metellplattan aufeutregen 
und aufzusintarn. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine ein- oder mehrlagige 
Flachdichtung aus MetaH wie insbesondere eine Zylin- 
derkopfdichtung oder eine Auspuffflanschdichtung fOr 5 
Verbrennungskraftmaschinen mit Durchgangsdffnun- 
gen und Auflagen aus dmckfestem Material zur Erzie- 
lung einer hohen Dichtpressung und damit einer hohen 
Abdichtwirkung in definierten Bereichen. 

Flachdichtungen, wie insbesondere Zylinderkopfdich- 10 
tungen fOr Verbrennungskraftmaschinen werden in vie- 
len Fallen aus Metallplatten hergestellt, wobei die Dich- 
tung einlagig aus einer Metallplatte oder mehrlagig aus 
mehreren auf einanderliegenden Metallplatten bestehen 
kann. Zur Verbesserung der Abdichtwirkung ist es ub- is 
lich die Bereiche vor all em rund urn die DurchgangsSff- 
nungen auf mindestens einer Metallplatte zu profilieren, 
indem man die Metallplatten im Siebdruckverfahren mit 
Auflagen aus Kunstharzen oder Elastomeren vorsieht 
oder indem man die Metallplatten sickt oder an den 20 
Offnungsrandern urnfalzt, Stopperauflagen auflegt oder 
aufschwei&L 

In einigen Anwendungsfallen, zum Beispiel zur Ab- 
dichtung der Verbrennungsgase ist es erforderlich zur 
Erhdhung der Abdichtwirkung mit hohen Dichtpres- 75 
sungsdrucken zu arbeiten. Elastomere Auflagen oder 
Auflagen aus Kunstharzen sind dafflr nicht ausreichend 
druckfest, auch wenn sie wie aus der US-PS 3 794 333 
bekannt, aus gefOllten Epoxidharzen bestehen. Sicken 
aileine in den Metallblechen sind in vieien Fallen nicht 30 
ausreichend, urn eine geeignete Abdichtung zu erzeu- 
gen. Auf der Metallplatte aufliegende Metallblechringe 
oder Umfalzungen der Offnungsrander lassen sich bei 
den meist erforderlichen Auflagendicken unter <U mm 
nach der bestehenden Technologie nur aufwendig und 35 
mit hohen Kosten herstellen und montieren. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde eine Flachdichtung gernafi Oberbegriff des 
Hauptpatentanspruches zu schaffen, deren Auflagen 
aus dmckfestem Material auch gegenuber sehr hohen 40 
DicntpressungsdrGcken bestandig sind und deren Aufla- 
gen aus dmckfestem Material in einf achen und kosten- 
gunstigen Verfahren in Dicken von gegebenenfalls un- 
ter 0,1 mm mit hoher Prazision auf der Dichtungsplatte 
herzustellen sind 45 

Erfindungsgemafi wird diese Aufgabe durch den 
kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 geldst. Vorteil- 
hafte Ausgestal tungen der Erfindung sind in den Unter- 
ansprOchen dokumentiert 

Durch den Zusatz von Bindemittel in Losungsmitteln 50 
flieBfahig gemachte pulverfdrmige Materialien k5nnen 
mit hoher Prazision in der gewunschten Kontur und 
Dicke im Siebdruckverfahren oder Schablonenspritzen 
aufgebracht werden. So lassen sicb beispielsweise Auf- 
lagen erzeugen, die urn die Brennraumoffhungen herum 55 
unterschiedliche Hdhen oder Breiten aufweisen. Auf 
einf ache Art und Weise laBt sich jede beliebige Topo- 
graphic erzeugen. FOr den Sintervorgang werden die 
Bindemittel entferat, jedoch kdnnen geringfflgige Men- 
gen des Bindemittels als Reaktionspartner fur den Sin- 60 
terprozeS zurQckbleiben. Die Auflagen aus Metallpul- 
ver erhalten durch den Sintervorgang eine solch hohe 
Festigkeit, daB sie gegenQber hohen Dichtungsdrttcken 
bestandig sind. 

Als pulverfdrmige sinterfahige Materialen werden 65 
bevorzugt Metallpulver oder Metallegierungspulver 
mit Sintertemperaturen oberhalb etwa 250° C und un- 
terhalb etwa 1000°C eingesetzt Bewahrt haben sich be- 
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senders Bronzepulver. 

Bindemittel kdnnen wie aus der DE-PS 41 20 706 be- 
kannt Wachse oder Kunstharze die beim Abdampfen 
des LSsungsmittels das MetaUpulver zu formfesten Auf- 
lagen binden, und die beim weiteren Erhitzen weitge- 
hend rQckstandsfrei unter Pyrolyse abdampfen. L6- 
sungsmittel kdnnen Alkohol, Toluol oder Trichlorethy- 
len sein. 

Die quantitative Zusaxnmensetzung der sinterfahigen 
Auftragsmasse richtet sich nach dem AnwendungsfalL 
Metallpulver beziehungsweise Metallegierungspulver, 
Bindemittel und Losungsmittel mQssen zu einer auf- 
tragsfahigen festflussigen Auftragsmasse unter Varia- 
tion der Bestandteilsmengen vermischt werden. 

Durch das S intern werden die druckfesten Sinter auf- 
lagen mit den Dichtungsmetallplatten aus bevorzugt 
Stahlen fur die meisten Anwendungsfalle ausreichend 
fest verbunden. Falls erforderlich, kdnnen auf die Me- 
tallplatte vor dem Auftrag der sinterfahigen Materialien 
Haftmittel aus Bindemitteln oder haftvermittelnden 
Lotzusatzstoffen aufgetragen werden. 

Durch die Erfindung sind somit Flachdich tungen mit 
Auflagen hoher Druckfestigkeit geschaflen. Die Aufla- 
gen sind relativ einfach und dadurch wirtschaftlich in 
der Massenfertigung durch Siebdrucken oder Schablo- 
nenspritzen auf die Metallplatte mit hoher Prazision der 
Konturen und der Dicke auftragbar. WShrend vor allem 
die Sinterauflagen ringfdrmig die Brennraume umge- 
bend aufgetragen sind und dort die Dichtpressung ver- 
starken, ist es auch mdghch die Sinterauflagen in ande- 
ren Bereichen der Metallplatte aufzutragen. Je nach An- 
wendungsfall sind die druckfesten Auflagen mit Sickun- 
gen oder Elastomerauflagen und Kunstharzauflagen auf 
der Metallplatte kombiniert Bei mehrlagigen Metall- 
dichtungen kdnnen dabei die druckfesten Auflagen auf 
eine oder mehrere der Metallplatten aufgetragen sein. 

Die Abb. 1—6 zeigen Querschnittsbilder von ein- 
oder mehrlagigen Metal Idichtungen am Brennraum- 
rand mit erfindungsgemSBen Auflagen aus dmckfestem 
Material. 

In Fig. 1 ist auf das zentrale Tragerblech (1) am 
Brennraumrand (2) die druckfeste Auflage aus aufgesin- 
tertem Material aufgetragen. Die beiden aufliegenden 
Deckbleche sind mit Abstand zum Breruiraumrand (2) 
gesickt, so dafl beim Einbau die Sicken (6, 7) bei hohem 
Dichtpressungsdmck auf der druckfesten Auflage (3) 
nur auf das Niveau der druckfesten Auflage zusammen- 
gedrQckt werden. In Fig. 2 ist die druckfeste Auflage (3') 
auf die Unterseite des oberen Deckbleches (5') und in 
Fig. 3 sind jeweils auf das untere und das obere Deck- 
blech (5", 4") die druckfesten Auflagen (30 aufgetragen. 

In Fig. 4 und 6 bestehen die Dichtungen aus zwei 
auf einanderliegenden und mit Abstand zum Brenn- 
raumrand gesickten Metallblechen (8, 9) auf das untere 
Metallblech (9) ist die druckfeste Auflage (10) am Brenn- 
raumrand (11) in Fig. (4) aufgetragen, wahrend in 
Fig. (6) die druckfesten Auflagen (1<K) jeweils auf die 
beiden Metallbleche (8', 9^ am Brennraumrand aufge- 
tragen sind. In Fig. 5 besteht die Flachdichtung aus einer 
einzigen Metallplatte (12). Am Brennraumrand (14) ist 
die druckfeste Auflage (13) aufgesintert und die Sicke 
(15) der Metallplatte (12) umgibt mit Abstand den 
Brennraumrand. 

Patentanspruche 

1. Ein- oder mehrlagige Flachdichtung aus Metall, 
wie insbesondere eine Zylinderkopfdichtung oder 
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eine Auspuffflanschdichtung fOr Verbrennungs- 
kraftmaschinen mit Durchgangsoffnungen und 
Auflagen aus dnickfestem Material auf mindestens 
einer der Metallplatten zur Erzielung einer hohen 
Dichtpressung und damit einer hohen Abdichtwir- 5 
kung in definierten Bereichen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Auflagen aus dnickfestem Mate- 
rial (3, 10, 13) aus auf mindestens eine der Me tall* 
platten <l f 5', 4", 5", 9 f 9*, 12) flieBfahig aufgetrage- 
nem sinterfahigen Material aus einem Metallpulver to 
oder einem Metallegierungspulver im Gemisch mit 
einem Bindemittel besteht, das nach dem Trocknen 
und Entf ernen des BindemitteLs auf den Metallplat- 
ten aufgesintert ist wobei das Bindemittel weitge- 
hend entfernt ist. 15 

2. Flachdicbtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das sinterfahige Material aus einem 
Metallpuiver im Gemisch aus einem Binde- und 
einem Ldsungsmittel besteht 

3. Flachdichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 20 
gekennzeichnet daB das Bindemittel Hilfsmittel 
enthalt die die Sinteraktivitat erhdhen. 

4. Flachdichtung nach den Anspruchen 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet daB das Ldsungsmittel 
schwerflQchtig ist 25 

5. Flachdichtung nach den Anspriichen 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet daB das sinterfahige Materi- 
al aus 20—70 Vol % Metallpulver besteht 

6. Flachdichtung nach den Anspruchen 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet daB das sinterfahige Materi- 30 
al im Siebdruckverfahren oder durch Schablonen- 
spritzen auf die Metallplatten (1, 5', 4", 5", 9. 9*, 12) 
aufgetragen ist 

7. Flachdichtung nach den Anspruchen 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet daB die Metallegierungspul- 35 
ver aus einem Bronzepulver bestehen. 

8. Flachdichtung nach den Anspriichen 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet daB auf die Auftragsstelien 
der Metallplatten (1, 5', 4", 5", 9, 9*, 12) vor dem 
Auftrag des sinterfahigen Materials eine haftver- 40 
mittelnde Schicht aus einem Haftmittel oder einem 
haftvermi.ttelnden Lotzusatzstoff aufgetragen ist 
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